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@ L'lnventlon a pour objet un procede d'assem- 
blage des membrures (10) des jambes de sup- 
port d'une plate-fbmrie petrdiere, dans lequel 
on soude sur chaque face principale d'une 
plaque rectangulaire (12) un raidisseur (13), on 
soude bout d bout plusieurs plaques rectangu- 
laires (12) munies desdits raidisseurs (13) pour 
former une membrure (10), lesdits raidisseurs 
(13) menageant entre eux un espace libre, on 
positionne au niveau de chaque espace libre et 
dans le prolongement des raidisseurs (13), une 
piece de liaison (15), et on soude de I'ext^rieur 
chaque pi^ce de liaison (15). Pr^alablement au 
positionnement et au soudage de chaque rai- 
disseur (13) et de chaque piece de liaison (15), 
on place sur le bord interne de chaque zone de 
raccordement du raidisseur (13) avec les pla- 
ques (12) et de la piece de liaison (15) avec les 
plaques (12) et les raidisseurs (13), une latte en 
ceramique (21 a, 21b ;22a,22b) adaptee au profil 
de chaque zone de raccordement et destinee a 
mouler la racine du cordon de soudure. 

L'invention a egalement pour objet un dispo- 
sitif pour la mise en oeuvre de ce proc^dd. 
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La pr^sente invention a pour objet un proc^d^ et 
un dispositif d'assemblage des membrures des jam- 
bes de support d'une plate-fornne petroliere de forage 
et d'exploitation en mer. 

Les plates-formes p^trdidres et notamment les 
plates-formes auto-6l6vatrices comportent des jam- 
bes prenant appui sur le fond marin et une coque 
montee deplagable et reglable en hauteur le long des 
jambes. 

L'ensemble de la plate-forme est amenee en flot- 
talson jusqu'au site de forage ou d'exploitation et les 
jambes sont descendues jusqu'au contact du fond 
marin, puis en prenant appui sur les jambes, la coque 
est hissee au-dessus du niveau de la mer, jusqu'a une 
altitude qui la met hors de port^e des plus hautes va- 
gues. 

Chaque jambe est constitute par des membrures 
verticales, par exemple au nombre de trois, reliees 
entre elles par un treillis de poutrelles metalliques. 

Chaque membrure est constituee par des tron- 
gons soudes bout a bout et formes chacun, d'une 
part, par une plaque rectangulaire et, d'autre part, par 
des raidisseurs en forme de demi-coquilles soudes 
chacun sur Tune des faces principales de ladite pla- 
que. 

Les plaques rectangulaires comportent sur leurs 
faces lattrales des dents qui ferment, sur une partie 
de la longueur des membrures, des cremailleres dia- 
metralement opposees destinees a cooperer avec 
des pignons de sortie de mecanismes d'entratnement 
months sur la coque de la plate-forme. 

Chaque raidisseursoudt surl'une des faces prin- 
cipales des plaques rectangulaires possede une lon- 
gueur inferieure a la longueur d'une plaque de fagon 
a menager, a chaque extremite de la plaque, un es- 
pace libre permettant de souder les trongons bout S 
bout au moment de I'assemblage de la membrure. 

Pour assurer la continuite des raidisseurs, une 
piece de liaison en forme de demi-coqullle et de prof il 
correspondant au prof il des raidisseurs, est position- 
nee au niveau de chaque espace libre et dans le pro- 
longement desdits raidisseurs, apres le soudage 
bout d bout des trongons de la membrure. 

Cette disposition permet de rabouter et de sou- 
der directement sur le chantier les trongons de la 
membrure qui ont ttt prtalablement prtfabriquts en 
atelier. 

Ces pieces de liaison sont soudtes de I'exttrieur 
sur les faces principales des plaques rectangulaires 
et sur les bords des raidisseurs pour former de cha- 
que cote desdites plaques des raidisseurs continus 
permettant ainsi de rigidif ier les membrures. 

Ces membrures, qui supportent la coque de la 
plate-forme, sont fortement sollicitees en fatigue et 
les cordons de soudure notamment des pieces de liai- 
son sur les autres elements de la membrure sont ega- 
lement fortement sollicit^. 

Or, avec les techniques d'assemblage et souda- 



ge utilistes jusqu'd present, les cordons de soudure 
qui ne peuvent etre realises que de I'exterieur, pre- 
sentent des defauts de raccordement plus particulie- 
rement au niveau de la racine de ces cordons de sou- 

5 dure, c'est d dire k I'lnttrieur de la pi^e de liaison 
dans les zones de raccordement avec les plaques 
rectangulaires et les raidisseurs. 

Ces defauts sont des zones de concentration des 
contraintes qui sont incompatibles avec les fortes sol- 

10 licitations en fatigue que subissent les jambes des 
plates-formes petrol ieres. 

L'invention a pour but d'eviter ces inconvenients 
en proposant un procede et un dispositif d'assembla- 
ge permettant de realiser, a I'interieur de la membru- 

15 re, un raccordement progressif des cordons de sou- 
dure des pieces de liaison avec les autres elements 
de la membrure af in d'eviter la formation des zones 
de concentration des contraintes. 

L'invention a pour objet un procede d'assembla- 

20 ge des membrures des jambes de support d'une pla- 
te-forme petroliere, dans lequel : 

- on soude de I'exterieur, sur chaque face princi- 
pale d'une plaque rectangulaire, un raidisseur 
en forme de demi-coquille, ladite plaque rec- 

25 tangulaire com porta nt sur chacune de ses fa- 

ces laterales des dents formant une cr^maill^- 
re, 

- on soude bout a bout plusieurs plaques rectan- 
gulaires munies desdits raidisseurs pour for- 

30 mer une membrure, chaque raidisseur poss^- 

dant une longueur inferieure d la longueur 
d'une plaque pour manager, au niveau de la 
soudure des plaques entre elles, un espace li- 
bre entre deux raidisseurs adjacents, 

35 - on position ne, au niveau de chaque espace li- 

bre et dans le prolongement des raidisseurs, 
une piece de liaison en forme de demi-coquille, 

- et on soude de I'exterieur chaque piece de liai- 
son sur la face principale des plaques et sur les 

40 rebords des raidisseurs adjacents pour former 

de chaque cote desdites plaques des raidis- 
seurs continus, 
caracterise en ce que, pr^alablement au position ne- 
ment et au soudage de chaque raidisseur et de cha- 

45 que piece de liaison, on place sur le bord interne de 
chaque zone de raccordement du raidisseur avec les 
plaques et de la piece de liaison avec les plaques et 
les raidisseurs, une latte en c^ramique adaptee au 
prof il de chaque zone de raccordement et destin6e k 

50 mouler la racine du cordon de soudure. 

L'invention a egalement pour objet un dispositif 
d'assemblage des membrures des jambes de support 
d'une plate-forme petroliere, chaque membrure 
comprenantdes trongons formes chacun par une pla- 

55 que rectangulaire destinee a etre soudee bout a bout 
avec la plaque rectangulaire des trongons adjacents 
et comportant sur chacune de ses faces laterales des 
dents formant une cremailiere, un raidisseur en forme 
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de demi-coquille soud^ sur chaque face principale de 
la plaque rectangulaire, chaque raidisseur possedant 
une longueur inferieure a la longueur d'une plaque 
pour manager au niveau de la soudure de deux pla- 
ques adjacentes, un espace libre etdes places de liai- 
son en forme de denni-coquille soud^es sur chaque 
face principale des plaques et le rebord de chaque rai- 
disseur adjacent pourfornnerdes raidisseurs continus 
de chaque cote desdites plaques, caract^ris^ en ce 
qu'il comporte des moyens de soudage d'une part 
des raidisseurs sur les faces principales des plaques 
et d'autre part des pieces de liaison sur les faces prin- 
cipales des plaques et sur les rebords de chaque rai- 
disseur adjacent et des moyens de moulage de la ra- 
cine des cordons de soudure des raidisseurs et des 
pieces de liaison, disposes sur le bord interne de cha- 
que zone de raccordement desdits raidisseurs avec 
ies plaques rectangulaires et desdites pi^es de liai- 
son avec les plaques rectangulaires et les raidis- 
seurs. 

Selon d'autres caracterlstiques de 1' invention : 

- les moyens de moulage de la raclne des cor- 
dons de soudure sont formes par des lattes en 
ceramique disposees sur une support relie a la 
membrure par des organes de liaison, 

- les lattes en ceramique destinees a mouler les 
racines des cordons de soudure des raidis- 
seurs et des pieces de liaison avec les plaques 
rectangulaires ont une section en forme de 
triangle dont les sommets sont arrondis, 

- les lattes en ceramique destinies §i mouler les 
racines des cordons de soudure des raidis- 
seurs et des pieces de liaison avec les plaques 
rectangulaires sont formees par des elements 
independants et relies entre eux par un cable 
tenseur traversant lesdits elements, 

- les lattes en ceramique destinees a mouler les 
racines de cordon de soudure entre les pieces 
de liaison et les raidisseurs sont formees par 
des Elements articules entre eux pour ^pouser 
le rayon de courbure desdits raidisseurs, 

- chaque element a une section rectangulaire et 
comporte sur sa face dispos^e en regard du 
cordon de soudure une gorge. 

LMnvention sera mieux comprise a I'aide de la 
description qui va suivre, donnee uniquement a titre 
d'exemple et faite en se referant aux dessins an- 
nexes, sur iesqueis : 

- la Fig. 1 est une vue schematique en elevation 
d'une plate-forme petroliere parexemple auto- 
el evat rice, 

- la Fig. 2 est une vue schematique en perspec- 
tive d'une portion d'une membrure d'une jambe 
support de la plate-forme petroliere, 

- la Fig. 3 est une vue schematique en perspec- 
tive eclatee de la portion de membrure repre- 
sentee d la Fig. 2, 

- la Fig. 4 est une vue en coupe selon la ligne 4- 
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4 de la Fig. 2, 

- la Fig. 5 est une vue en coupe selon la ligne 5- 

5 de la Fig. 2, 

- la Fig. 6 est une vue schematique en perspec- 
5 tive des moyens de moulage du cordon de sou- 
dure des raidisseurs et des pidces de liaison 
sur les plaques rectangulaires, 

- la Fig. 7 est une vue schematique en perspec- 
tive des moyens de moulage du cordon de sou- 

10 dure entre les pieces de liaison et les raidis- 

seurs. 

Sur la Fig. 1, on a represente schematiquement 
une plate-forme petroliere auto-elevatrice compre- 
nant une coque 1 montee deplagable sur des jambes 
15 verticales 2 destinees a prendre appui sur le fond ma- 
rin 3, lorsque la plate-forme est en position de forage 
ou d'exploitation. 

Chacune des jambes verticales 2 pr^sente, dans 
le cas present, une section triangulaire et est consti- 
20 tueede trois membrures 10, rel lees entre elles parun 
treillis de pout rel les metalliques 4. 

Chaque jambe 2 se termine d sa partle inferieure 
par un pied 5. 

La plate-forme est parailleurs equipee, au niveau 
25 de chaque jambe 2, d'un mecanisme d'ent ram erne nt 
et de suspension 6 de la coque 1 par rapport auxdites 
jambes 2. 

Les mecanismes d'entrainement 6 permettent de 
descendre les jambes 2 jusqu'au contact du fond ma- 

30 rin, puis en prenant appui sur les jambes, de hisseria 
coque 1 au-dessus de la mer jusqu'd une altitude qui 
la met hors de port^e des plus hautes vagues. 

Comme represente sur les Figs. 2 et 3, chaque 
membrure 10 des jambes 2 se compose de plusieurs 

35 trongons 11 formes chacun d'une plaque rectangulai- 
re 12 et de deux raidisseurs 13 en forme de demi- 
coquille. 

Les extremites des plaques rectangulaires 12 
sont chanfreinees pour permettre le soudage bout a 
40 bout des trongons 1 1 au moment de Tassemblage de 
la membrure 1 0. 

Les faces laterales des plaques rectangulaires 1 2 
comportent des dents 14 pour former sur la membru- 
re 1 0, deux cremailieres diam^tralement oppos^es et 
45 destinees a cooperer avec des pignons de sortie, non 
representes, des mecanismes d'entrainement 6. 

Chaque raidisseur 1 3 est soude de I'exterieur sur 
Tune des faces principales de la plaque rectangulaire 
12 correspondante et possede une longueur inferieu- 
50 re a la plaque 12 de fagon a menager un espace libre 
Aau niveau de la soudure de deux plaques 12 adja- 
centes (Fig. 3) ce qui permet de souder les trongons 
11 bout d bout au nnoment de I'assemblage de la 
membrure 10. 

55 Pour permettre le soudage des raidisseurs 13, 

les rebords longitudinaux de ces raidisseurs 13 sont 
chanfrelnes. 

Ainsi, les trongons 11 composant la membrure 1 0 
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peuvent Stre pr^fabriqu^s en atelier, puis rabout^s et 
soudes entre eux directement sur le chantier. 

Chaque membrure 10 comporte egalement des 
pieces de liaison 15 intercal aires en forme de demi- 
coquille et de prof il correspondant au profil des rai- 5 
disseurs 13. 

Une piece de liaison 1 5 est positionnee au niveau 
de chaque espace libre Aet dans le prolongennent des 
raidisseurs 1 3 apres le soudage bout a bout des t ron- 
tons 11. 10 

Ces pieces de liaison 15 sont soudees de I'exte- 
rieur sur les faces principales des plaques rectangu- 
laires 12 et sur les rebords des raidisseurs 13 pour 
former de chaque cote desdites plaques 12 des rai- 
disseurs continus. 15 

Pour permettre le soudage des pieces de liaison 
15, les rebords de ces pieces de liaison 15 ainsi que 
le rebord de chaque extr^mit^ des raidisseurs 1 3 sont 
chanfreines. 

Le dispositif d'assemblage des pieces de liaison 20 
1 5 comporte des moyens de soudage, non represen- 
t^s sur les figures, des raidisseurs sur les faces prin- 
cipales des plaques 1 2 et des pieces de liaison 1 5 sur 
les faces principales des plaques 12etsurles rebords 
de chaque raidisseur 13 adjacent et des moyens de 25 
moulage 20 (Fig. 3) de la racine des cordons de sou- 
dure dedits raidisseurs 13 sur les faces principales 
des plaques 12 et desdites pieces de liaison sur les 
faces principales des plaques 12 et sur les rebords 
des raidisseurs 13 adjacents. 30 

Ces moyens de moulage 20 sont disposes sur le 
bord interne de chaque zone de raccordement des 
raidisseurs 13 avec les plaques 12 et des pieces de 
liaison 15 avec les plaques 12 et les raidisseurs 13 et 
sont formes par des lattes en ceramique 21a, 21 b et 35 
22a, 22b. 

Une latte 21a est disposee sur le bord interne de 
la zone de raccordement entre I'un des rebords lon- 
gitudinaux de chaque raidisseur 13 et la face princi- 
pale de la plaque 1 2 correspondante et une latte 21b 40 
est disposee sur le bord interne de la zone de raccor- 
dement entre Tautre rebord longitudinal de chaque 
raidisseur 13 et la face principale de la plaque 12 
correspondante. 

D'autre part, une latte 21a est disposee sur le 45 
bord interne de la zone de raccordement entre le re- 
bord longitudinal 15a de la piece de liaison 15 et les 
faces principales des plaques 12 et une latte 21b est 
disposee sur le bord interne de la zone de raccorde- 
ment entre le rebord longitudinal 15b de la piece de so 
liaison 15 et les faces principales desdites plaques 
12. 

Les lattes 21a et 21 b forment une ligne continue 
et possedent une section en forme de triangle dont 
les sommets sont arrondis de fagon a epouser la for- 55 
me du raccordement entre les raidisseurs 1 3, la piece 
de liaison 15 et les plaques 12, comme repr^ent^ d 
la Fig. 4. 



Ces lattes 21 a et 21 b sont mont^es chacune sur 
un support 23 par exemple en acier (Fig. 4). 

Comme represente a la Fig. 6, les lattes 21a et 
21 b sontform^es par des elements independants 28 
relics entre eux par un cdble tenseur 29 traversant 
lesdits ^l^ments 28. 

Une latte 22a est disposee sur le bord interne de 
la zone de raccordement entre le rebord lateral 1 5c de 
la pi^ce de liaison 15 et le raidisseur 13 adjacent et 
une latte 22c est disposee sur le bord interne de la 
zone de raccordement entre le rebord lateral 1 5d de 
la piece de I iaison 1 5 et le raidisseur 1 3 adjacent k ce 
rebord lateral. 

Les lattes 22a et 22b sont montees sur un sup- 
port 24 par exemple en acier (Fig. 5). 

Comme represente a la Fig. 7, les lattes 22a et 
22b sontform^es par les ^l^ments 25 de section rec- 
tangulaire et articul^s entre eux pour Epouser le 
rayon de courbure des raidisseurs 1 3 et des pieces de 
liaison 15. 

Chaque element 25 comporte, sur sa face dispo- 
see en regard du cordon de soudure, une gorge 26. 

Les supports 23 et 24 peuvent etre soudes sur 
les plaques 12 et les raidisseurs 13 ou peuvent etre 
fix^s sur lesdites plaques et lesdits raidisseurs par 
des organes de liaison appropri^s. 

L'assemblage des membrures 1 0 s'effectue de la 
maniere suivante. 

Toutd'abord, on place, surle bord interne de cha- 
que zone de raccordement des raidisseurs 13 avec 
les faces principales de la plaque rectangulaire 12 
correspondante, les lattes en ceramique 21a et 21b 
eton soude de I'exterieur, sur chaque face principale 
d'une plaque rectangulaire 12, un raidisseur 13 pour 
former des t rongons 1 1 , pu is on soude bout a bout les- 
dits trongons 11 directement sur le chantier afin de 
realiseria membrure 10. 

Ensuite, on place, sur le bord interne de chaque 
zone de raccordement de la piece de liaison 15 avec 
les plaques 12 et les raidisseurs 13, les lattes en ce- 
ramique 21a, 21 b et 22a, 22b et on soude de I'exte- 
rieur chaque piece de liaison 15 sur la face principale 
des plaques 12 et sur les rebords des raidisseurs 13 
adjacents pour former de chaque cdt^ desdites pla- 
ques des raidisseurs continus. 

Les lattes en ceramique 21a, 21b et 22a, 22b, 
tout en facilitant le travail des soudeurs, supportent 
et moulent les racines des cordons de soudure ce qui 
permet d'obtenir un raccordement progressif des dif- 
ferentes pieces entre elles avec moins de risque de 
defauts et, de ce fait, une meilleure tenue a la fatigue. 

De plus, les tolerances d'assemblage des pieces 
sont plus larges permettant ainsi de r^duire le coutde 
la preparation de ces pieces et d'augmenter la vitesse 
d 'execution des soudures sur les lattes en ceramique 
et demande un personnel moins qualifie. 
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Revendications 

1 . Procede d'assemblage des membrures (1 0) des 
jambes (2) de support d'une plate-forme patrol i^- 

re, dans lequel : 5 

- on soude de I'ext^rieur, sur chaque face 
principale d'une plaque rectangulaire (12), 
un raidisseur (13) en forme de demi- 
coquille, ladite plaque rectangulaire (12) 
comportant sur chacune de ses faces late- io 
rales des dents (14) formant une cremaille- 

re, 

- on soude bout a bout plusleurs plaques rec- 
tangulaires (12) munies desdits raidisseurs 

(13) pour farmer une membrure (10), cha- 15 
que raidisseur (1 3) possedant une longueur 
inf^rieure d la longueur d'une plaque (12) 
pour menager, au niveau de la soudure des 
plaques (12) entre elles, un espace libre en- 
tre deux raidisseurs (13) adjacents, 20 

- on positlonne, au niveau de chaque espace 
libre et dans le prolongement des raidis- 
seurs (1 3) , une piece de liaison (15) en for- 
me de demi-coquille, 

- et on soude de I'exterieur chaque piece de 25 
liaison (15) sur la face principale des pla- 
ques (12) et sur les rebords des raidisseurs 
adjacents pour former de chaque cote des- 
dites plaques des raidisseurs continus, ca- 
racteris^ en ce que, pr^alablement au posi- 30 
tionnement et au soudage de chaque raidis- 
seur (13) et de chaque piece de liaison (1 5), 

on place sur le bord interne de chaque zone 
de raccordement d'une part du raidisseur 
(1 3) avec les plaques (1 2) et d'autre part de 35 
la piece de liaison (15) avec les plaques 
(1 2) et les raidisseurs (13), une latte en ce- 
ramique (21a, 21b ; 22a, 22b) adaptee au 
profit de chaque zone de raccordement et 
destinee a mouler la racine du cordon de 40 
soudure. 

2. Dispositif d'assemblage des membrures (1 0) des 
jambes (2) de support d'une plate-forme patrol i^- 

re, chaque membrure comprenant des trongons 45 

(11) formes chacun par une plaque rectangulaire 

(12) destinee a etre soudee bout a bout avec la 
plaque rectangulaire (12) des trongons (11) adja- 
cents et comportant sur chacune de ses faces la- 
terales des dents (14) formant une cremaillere, so 
un raidisseur (1 3) en forme de demi-coquille sou- 
de sur chaque face principale de la plaque rectan- 
gulaire (12), chaque raidisseur (13) possedant 

une longueur inferieure a la longueur d'une pla- 
que (12) pour menager, au niveau de la soudure 55 
de deux plaques (12) adjacentes, un espace li- 
bre, et des pieces de liaison (15) en forme de 
demi-coquille soud^es sur chaque face principa- 



le des plaques (12) et le rebord de chaque raidis- 
seur (13) adjacent pour former des raidisseurs 
continus de chaque cote desdites plaques (12), 
caracterise en ce qu'il comporte des moyens de 
soudage d'une part des raidisseurs (13) sur les 
faces principales des plaques (12) et d'autre part 
des pieces de liaison (15) sur les faces principa- 
les des plaques (12) et sur les rebords de chaque 
raidisseur (13) adjacent et des moyens (21a, 
21b ; 22a, 22b) de moulage de la racine des cor- 
dons de soudure des raidisseurs (13) et des pie- 
ces de liaison (15), disposes sur le bord interne 
de chaque zone de raccordement desdits raidis- 
seurs (1 3) avec les plaques rectangulaires (12) et 
desdites pieces de liaison (15) avec les plaques 
rectangulaires (12) et les raidisseurs (13). 

3. Dispositif selon la revendication 2, caract^rls^ en 
ce que les moyens de moulage de la racine des 
cordons de soudure sont formes par des lattes en 
ceramique (21a, 21b ; 22a, 22b) montees sur un 
support (23, 24) reli^ d la membrure (1 0) par des 
organes de liaison. 

4. Dispositif selon la revendication 3, caracterise en 
ce que les lattes en ceramique (21a, 21b) desti- 
nies k mouler les racines des cordons de soudu- 
re des raidisseurs (13) et des pieces de liaison 
(15) avec les plaques rectangulaires (12) ont une 
section en forme de triangle dont les sommets 
sont arrondls. 

5. Dispositif selon la revendication 4, caracterise en 
ce que les lattes (21a, 21b) sontformees par des 
elements (28) independants et relies entre eux 
par un c§ble tenseur (29) traversant lesdits Ali- 
ments. 

6. Dispositif selon la revendication 3, caracterise en 
ce que les lattes en ceramique (22a, 22b) desti- 
nies a mouler les racines des cordons de soudu- 
re entre les pieces de liaison (15) et les raidis- 
seurs (1 3) sontformies par des iliments (25) ar- 
ticulis entre eux pour epouser le rayon de cour- 
bure desdits raidisseurs (13). 

7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise en 
ce que chaque iliment (25) a une section rectan- 
gulaire et comporte, sur sa face disposee en re- 
gard du cordon de soudure, une gorge (26). 
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FIG. 7 
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